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UASSUNTO 


na unlta (1) per il trasferimento d! artlcoll (la) da un macchina (Ml) produttrice ad una macchlna 
VIA) confezlonatrice, comprende una plurallta di mezzi (4a) dl accogllmento del detti artlcoli (la), I 
uall mezzi (4a) dl accogllmento sono previsti interpostl fra una stazione (3) di uscita della macchina 
VII) produttrice ed una stazione (6) dl ingresso della macchina (MA) confezlonatrice; I detti mezzi 
4a) di accogllmento sono disppsti fra ioro con un passo variabile e sono mobili alternativamente fra 
na prima configurazione (A) operativa, nella quale I mezzi (4a) di accoglimento stessi vengono 
aovimentati fra Ioro secondo un moto relativo in compressione per disporsi in corrispondenza ed in 
Ise con la detta stazione (3) di uscita della macchina (Ml) produttrice in modo da ricevere ed 
iccogllere i citati articoli (la), ed una seconda configurazione (B) operativa, nella quale 1 mezzi (4a) 
li accoglimento stessi vengono movimentati fra Ioro secondo un moto relativo in espansione per 
lisporsi in corrispondenza ed in fase con la detta stazione (6) di ingresso della macchina 
:onfezionatrice (MA) in modo da realizzare il trasferimento degli articoli (la) nella stazione (6) di 
lgresso stessa. (Rgura 1) 
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DESCR1ZIONE 

annessa a domanda di brevetto per INVENZIONE INDUSTRIALE dal titolo: 
"Unita per il trasferimento di articoli da una macchina produttrice ad una 

macchina confezionatrice". 

5 a nome: IMA. Industria Macchine Automatiche S.p.A., di nazionalita italiana, con 

sede a 40064 Ozzano Emilia (Bologna), Via Emilia 428-442 . 

Inventori Designati: Lorenzo MALDINA, Giancarlo TEDESCHI, Antonio ORILLO. 

Depositata ilS 0 01X888 N. 

1 o La presente invenzione e relativa ad una unita per il trasferimento di articoli da una 
macchina produttrice ad una macchina confezionatrice. 

In particolare, la presente invenzione viene vantaggiosamente utilizzata durante la 
produzione di articoli in uso nel campo alimentare, cui la trattazione che segue fara 
esplicito riferimento senza per questo perdere in generalita, ed il successivo 
15 confezionamento degli articoli stessi all'interno di relative scatole e/o astucci e/o 
cartoni. 

Sono attualmente presenti sul mercato macchine produttrici o imbustinatrici le quali, 
secondo modalita note, sono atte a produrre incarti tubolari saldati o bustine del 
tipo noto con il termine flow-pack contenenti all'interno sostanze granulari. 

20 Nello specifico, nelle citate macchine imbustinatrici, le bustine vengono prodotte a 
partire da un foglio continuo, ad esempio di carta termosaldabile, il quale viene 
preliminarmente reciso in modo da definire una pluralita di strisce fra loro 
verticalmente affiancate. Ciascuna delle citate strisce viene successivamente 
portata in configurazione tubolare mediante opportuni mezzi piegatori e quindi 

25 saldata longitudinalmente in corrispondenza di bordi. 
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In relazione di fase con 1a saldatura longitudinale viene quindi eseguita una 
saldatura del f ondo di ciascuna striscla verticale e quindi il riempimento dosato con 
la prestabilita sostanza granulare o in polvere. 

A riempimento ultimato ciascuna striscia viene ulteriormente saldata in 
5 corrispondenza della testa e recisa in prossimita della linea mediana di tale 
porzione saldata in modo tale da generare il suo distacco dal foglio continue e 
definire il fondo della struttura tubolare successiva. 

Le bustine tubolari sigillate cosl ottenute, generalmente disposte affiancate in 
configurazione longitudinale verticale, vengono prelevate ad una porzione di uscita 
1 o della citata macchina imbustinatrice da idonei mezzi di prelievo e trasf erimento (ad 
esempio del tipo noto a ventosa e denominati "pick and place"), e successivamente 
alimentate, disposte in posizione longitudinale orizzontale, in corrispondenti 
tramogge facenti parte di una stazione di uscita della macchina imbustinatrice 

stessa. ~T~ . •••• 

15 Una volta che le bustine sono disposte nelle citate tramogge, viene 
successivamente comandata I'apertura contemporanea del fondo delle tramogge 
stesse in modo da determinare il relativo rilascio delle bustine tubolari in caduta 
entro corrispondenti cassetti di un convogliatore a cassetti costituente una porzione 
di ingresso di una macchina astucciatrice atta a confezionare gruppi di bustine 

20 stesse in relativi astucci. 

Per un ottimale ed efficace trasferimento delle bustine tubolari sigillate dalla 
macchina imbustinatrice'alla macchina astucciatrice, occorre che linterasse o 
passo tra le tramogge sia sostanzialmente uguale al corrispondente passo dei 
cassetti del convogliatore della astucciatrice, in modo da garantire un corretto 

25 riempimento dei cassetti con un prestabilito numero di bustine tubolari. 
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Secondo la motodologia nota sopradescritta, pertanto, in corrispondenza di un 
cambio di formato delle bustine tubolari, owero nel momento in cui si intende 
produrre bustine tubolari presentanti different! dimensioni trasversali, deve 
necessariamente essere modificato il passo delle sopracitate tramogge, cioe la 
5 distanza fra una tramoggia e I'altra, e quindi, conseguentemente, deve essere 
registrato e modificato anche il passo o distanza fra i vari cassetti del convogliatore 
della macchina astucciatrice. 

Come e facilmente intuibile, tali modifiche comportano inevitabilmente un laborioso 
e complesso lavoro di adattamento, che necessariamente deve essere eseguito in 
10 prolungate condizioni di arresto produttivo. 

Scopo della presente invenzione e quello di superare gli inconvenient'! e le 
problematiche della tecnica nota sopra descritti. 

Secondo la presente invenzione, viene realizzata una unita per il trasferimento di 
articoli da un macchina produttrice ad una macchina confezionatrice, caratterizzata 
15 dal fatto di comprendere una pluralita di mezzi di accoglimento dei detti articoli , i * 
detti mezzi di accoglimento essendo previsti interposti fra una stazione di uscita 
della detta macchina produttrice ed una stazione di ingresso della detta macchina 
confezionatrice; i detti mezzi di accoglimento essendo disposti fra loro a passo 
variabile ed essendo mobili alternativamente fra una prima configurazione 
20 operativa, nella quale i mezzi di accoglimento stessi vengono movimentati fra loro 
secondo un moto relativo in compressione per disporsi in corrispondenza ed in 
fase con la detta stazione di uscita della macchina produttrice in modo da ricevere 
ed accogliere i detti articoli, ed una seconda configurazione operativa, nella quale 
i mezzi di accoglimento stessi vengono movimentati fra loro secondo un moto 
25 relativo in espansione per disporsi in corrispondenza ed in fase con la detta 

-* 
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stazione di ingresso della macchlna confezionatrice in modo da realizzare il 
trasferimento degli articoli nella stazione di ingresso stessa. 
Le caratteristiche dell'mvenzione saranno evidenziate nella descrizione che segue 
nella quale viene descritta una preferita, ma non esclusiva, forma di realizzazione, 
5 con particolare riferimento alle allegate tavole di disegno, in cui: 

- la figura 1 illiistra in vista frontale schematica, parzialmente in sezione e con parti 
asportate per chiarezza, una preferita forma di realizzazione dell'unita di trasferi- 
mento in oggetto alia presente invenzione; 

- le figure 2, 3, 4 e 5 rappresentano sempre in vista frontale la medesima unita 
10 della figura 1 in different! e successive posizioni operative. 

Con riferimento alia figura 1, con 1 viene globalmente indicata una unita per il 
trasferimento di bustine tubolari 1a da una macchina Ml imbustinatrice ad una 
stazione 6 di ingresso, definita da un convogliatore 6, di una macchina MA 
astucciatrice . 

15 Le bustine 1a sono preferibilmente atte a contenere, ciascuna, dei prodotti (non 
illustrati) in forma granulare o in polvere, vengono prodotte in modo noto dalla 
macchina Ml a partire da foglio continuo di uri materiale 100 di incarto reciso o 
intagliato e sono incarti del tipo noto con il termine flow-pack, owero presentano, 
ciascuna, una saldatura longitudinale SL e due saldature trasversali ST e ST1 a 

20 estremita opposte della bustina 1 a stessa. 

Secondo quanto illustrate nella figura 1 , la macchina Ml imbustinatrice comprende 
organi 2 di prelievo atti a prelevare, secondo una metodologia nota, gruppi di 
bustine tubolari 1a disposte in configurazione verticale, owero disposte con le 
saldature SL longitudinali disposte in verticale parallelamente ad una direzione D 

25 verticale nella figura 1, e a rilasciarle in configurazione orizzortg^^|%%>n le 
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medesime saldature SL longitudinali disposte orizzontalmente e trasversalmehte 
alia direzione D, entro una pluralita di sedi 3a di scarico di una stazione 3 di uscita 
della macchina Ml imbustinatrice stessa. 

Le sedi 3a di scarico sono preferibilmente definite da tramogge 3a prowiste di 
5 estremita di fondo 3b apribili, e presentano un interasse fisso, owero una distanza 
o passo f ra ioro fissa f unzione del fdrmato delle bustine tubolari 1 a, in particolare 
della dimensione trasversale delle bustine 1a stesse. 

L'unita 1 oggetto della presente invenzione comprende, disposta a valle della 
stazione 3 di uscita della macchina Ml imbustinatrice, una linea 4 di trasferimento, 
1 o la quale e prowista di una pluralita di sedi 4a operative mobili ad interasse o passo 
variabile, e, in cascata rispetto alia direzione D, una linea 5 terminate 
comprendente a sua volta una pluralita di sedi 5a terminali ad interasse o passo 
fisso affacciate, ciascuna, ad un relativo cassetto 6a del convogliatore 6 di ingresso 
a cassetti della macchina MA astucciatrice. 
15 Secondo quanto illustrato nelle figure da 1 a 5, le sedi 4a operative sono 
preferibilmente definite da tramogge 4a prowiste di estremita di fondo 4b apribili, e 
sono destinate in uso a variare il proprio interasse o passo trasversalmente rispetto 
alia direzione D da una configurazione A di ricevimento, nelle quali le sedi 4a 
stesse sono disposte sottostanti, affacciate ed in fase, ciascuna, ad una relativa 
20 tramoggia 3a di scarico per ricevere le bustine 1 a tubolari in caduta dai fondi apribili 
3b (Figura 2), ad una configurazione B di rilascio, in corrispondenza della quale 
ciascuna tramoggia 4a e disposta sovrastante, affacciata ed in fase, con una 
relativa sede 5a terminale per rilasciare in caduta all'interno della sede 5a stessa le 
bustine tubolari 1a. 

25 Al fine di permettere la configurazione ad interasse o passo variabile delle 
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tramogge 4a della linea 4, owero alio scopo di permettere alle tramogge 4a stesse 
di essere mobili alternativamente in direzione trasversale rispetto alia citata 
dlrezione D, con le tramogge 4a disposte fra loro a distanze variabili, le tramogge 
4a stesse sono montate mobili su guide 30 di scorrimento (in linea discontinua 

5 nelle figure da 1 a 5) per muoversi sotto la spinta di mezzi motori noti e non 
illustrati, per esempio motori del tipo "brushless?', in modo da definire e realizzare 
una movimentazione alternativa di espahsione/compressione o pantografica. 
Piu in particolare, le tramogge 4a operative sono movimentate alternativamente in 
allontanamento ed in awicinamento relativamente ad un piano Z sostanzialmente 

10 ortogonale alia linea 4 operativa e ad una direzione D1 di avanzamento del convo- 
gliatore 6 (figura 1). 

Sempre secondo quanta illustrate nelle figure allegate, le sedi 5a della linea 5 
terminate sono anch'esse preferibilmente definite da tramogge 5a prowiste di ^> 
estremita 5b di fondo apribili e presentano fra loro un interasse o passo fisso. 
15 Tale interasse fisso pud essere opportunamente regolato in funzione del formato 
dei cassetti 6a del convogliatore 6, ma indipendentemente dal formato delle bustine 
tubolari 1a. 

In particolare, I'interasse tra ciascuna tramoggia 4a in corrispondenza della citata 
configurazione A di ricevimento e uguale all'interasse delle sovrastanti tramogge 
20 3a di scarico, ed analogamente I'interasse tra ciascuna tramoggia 4a disposta nella 
configurazione B di rilascio e preferibilmente uguale all'interasse o passo delle 
sottostanti tramogge 5a terminali. 

Secondo quanta illustrate nella figura 2, nel caso in cui il convogliatore 6 della 
macchina MA sia movimentate a passo, le tramogge 5a terminali della linea 5 
25 terminate possono essere montate su un supporto 50 che e previsto fisso (in linea 
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discontinua nella figura 2) rispetto alia stazione 3 di uscita 3 della macchina Ml 
imbustinatrice. 

Al contrario, qualora il convogllatore 6a cassetti 6a sia previsto mobile in continue 
per garantire un corretto rilascio delle bustine 1a tubolari nei cassetti 6a, le 
5 medesime tramogge 5a terminali devono essere montate su un supporto 50 che e 
previsto mobile, ad esempio del tipo noto cosiddetto ad inseguimento, scorrevole 
rispetto alia stazione 3 di uscita, in relazione di fase ed alia medesima velocita del 
convogliatore 6 stesso. 

II funzionamento della unita 1 verra ora descritta facendo riferimento ad una fase 
10 operativa nella quale gli organi 2 di prelievo hanno gia rilasciato in ciascuna 
tramoggia 3a di scarico una singola bustina 1 a disposta in posizione orizzontale.ln 
relazione di fase con il rilascio di una bustina tubolare 1 a in ciascuna tramoggia di 
scarico 3a, le tramogge 4a operative vengono portate, venendo fatte scorrere fra 
loro in compressione sulle guide 30, nella configurazione A di prelievo (figura 1), in 
15 corrispondenza della quale i fondi apribili 3a delle tramogge 3a si aprono cos! da 
determinare le caduta delle bustine 1a direttamente aH'interno delle stesse 
tramogge 4a (figura 2). 

A questo punto le tramogge 4a vengono quindi fatte muovere in espansione 
relativa lungo la guida 30 fino a raggiungere la configurazione B di rilascio (figura 

20 3), in modo da disporsi esattamente al disotto delle tramogge 5a terminali della 
linea terminate 5, ed in modo tale che, all'apertura delle rispettive estremita di fondo 
4b, le bustine 1a disposte all'interno di ciascuna tramoggia 4a siano libere di 
cadere all'interno di una rispettiva tramoggia 5a terminale (Figura 4). 
Come meglio rappresentato nella figura 3, non appena le bustine tubolari 1a 

25 vengono rilasciate dalla stazione 3 di uscita nelle tramogge 4a, le tramogge 3a di 
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scaiico sono pronte a ricevere successive bustine 1a prodotte in continuo dalla 
macchina Ml imbustinatrice. 

Analogamente, non appena le tramogge 4a operative rilasciano le bustine tubolari 
1a, le stesse tramogge 4a vengono nuovamente portate, con uh movimento di 
5 compressione, nella configurazione di prelievo A in attesa di bustine tubolari 1 a che 
verranno rilasciate in caduta dalle tramogge 3a di scarico (Figura 5), secondo una 
ripetizione in continua deJ ciclo produttivo. 

Una volta che le bustine 1 a hanno raggiunto le tramogge 5a, i fondi apribili 5b delle 
tramogge terminal! 5a stesse vengono aperti in modo che le bustine stesse vanno 
10 a riempire i cassetti 6a del convogliatore 6 della macchina MA astucciatrice. 

Nel caso di un convogliatore 6 azionato secondo un moto continuo, non appena 
viene raggiunto un predeterminato e prefissato numero di bustine tubolari 1a 
presenti entro le corrispondenti tramogge terminali 5a, il supporto 50. mobile viene 
prima movimentato per inseguire i cassetti 6a, nei quali le tramogge 5a possono 
15 quindi rilasciare le bustine 1a, e successivamente fatto ritornare con un moto 
retrogrado fino a raggiungere nuovamente una posizione corrispondente alia 
configurazione di rilascio B delle tramogge operative 4a. 
In quest'ultimo caso, il rilascio delle bustine tubolari 1a nei cassetti 6a e realizzato 
mantenendo una configurazione relativa fissa tra le tramogge terminali 5a e gli 
20 stessi cassetti 6a. 

L'unita 1 cosl descritta viene vantaggiosamente utilizzata senza sostanziali modifi- 
che per trasferire dalla macchina Ml alia macchina MA bustine 1 a tubolari di diffe- 
rent! dimensions 

Infatti, e sufficients regolare, con una semplice operazione soltanto la mutua 
25 escursione cui sono soggette le singole tramogge operativeJfi_.nella passaggio 

9 B^SBBH&^A 


dalla configurazione A di ricevimento, in cui sono affacciate al disotto delle tramog- 
ge di scarico 3a, alia configurazione B di rilascio, dove sono disposte affacciate 
sopra le tramogge terminali 5a. 

L'unita 1 proposta assicura pertanto fasi operative particolarmente rapide e sempli- 
5 ci in corrispondenza di una qualsiasi variazione del formato degli articoli confezio- 
nati, abbattendo notevolmente improduttivi arresti del ciclo lavorativo che nell'arte 
nota erano dirette responsabili di notevoli cali di produttivita. 
Nella forma preferita di realizzazione proposta, in particolare, le tramogge 4a 
operative sono in numero di cinque (cioe in numero dispari) e pertanto, vantaggio- 
10 samente, la tramoggia 4a centrale rimane fissa mentre quelle laterali sono movi- 
mentate in modo da affacciarsi sia alle tramogge 3a di scarico che alle tramogge 5a /- 
terminali. jjjJl 
Tramogge 5a terminali di opportune dimension! permettono di rilasciare negli 
affacciati cassetti 6a calibrati un numero di bustine 1a tubolari variabile entro una 
15 vasta gamma. 

Va inoltre sottolineato che, in tal modo, ciascun gruppo di tramogge 3a,4a e 5a (di 
scarico, operativa di trasferimento e terminate) prese in senso verticale alimenta 
una prestabilita serie di cassetti 6a, per cui risulta particolarmente semplice ed 
efficace effettuare il controllo degli astucci confezionati nella macchina MA astuc- 

20 ciatrice e, nel caso di rilevamento di anomalie come per esempio in caso di astuc- 
cio contenente un non corretto numero di bustine, o un insoddisfacente peso totale 
di prodotto contenuto nelle bustine, risolvere Panomalia effettuando la correzione 
direttamente a monte della macchina MA sul gruppo verticale di tramogge attraver- 
so il quale le bustine sono state trasferite dalla macchina Ml alia macchina MA; in 

25 modo analogo e possibile verif icare anche il caso in cui vengono rilevati guasti e/o 
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problematiche su un determinato gruppo verticale di tramogge, per cui © possibile 
effettuare lo scarto dei soli astucci contenenti le bustine alimentate e trasferite da 
quel determinato gruppo verticale di tramogge. 

Secondo varianti alternative (non illustrate), e possibile prevedere unicamente una 
5 linea operativa, per esempio la linea 4 di trasferimento, in grado di ricevere bustine 
1a tubolari dalla stazione 3 di uscita della macchina Ml imbustinatrice e posizionar- 
le direttamente nei cassetti del convogliatore 6 della macchina MA, senza I'interpo- 
sizione deiia linea 5 terminate. 

E* altresl possibile prevedere una ulteriore variante alia proposta unita 1 di trasferi- 
1 o mento nella quale la citata linea 4 operativa riceve articoli direttamente dagli organi 
2 di prelievo associati alia macchina Ml imbustinatrice, senza I'interposizione cioe 
delle tramogge 3a di scarico. 

L'invenzione in questione e stata owiamente descritta, con riferimento ai disegni 
allegati, a puro titolo esemplificativo, e non limitativo, ed e pertanto evidente che 
1 5 ad essa possono essere apportate tutte quelle modifiche o varianti comunque com- 
press nell'ambito definito dalle rivendicazioni seguenti. 
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RIVEND1CAZIONI 

1. Unita (1) per ii trasferimento di articoli (1a) da un macchina (Ml) produttrice ad 
una macchina (MA) confezionatrice, caratterizzata dal fatto di comprendere una 
pluralita di mezzi (4a) di accoglimento dei detti articoli (1a), i detti mezzi (4a) di 
accoglimento essendo previsti interposti fra una stazione (3) di uscita della detta 
macchina (Ml) produttrice ed una stazione (6) di ingresso della detta macchina 
(MA) confezionatrice; i detti mezzi (4a) di accoglimento essendo disposti fra loro a 
passo variabile ed essendo mobili alternativamente fra una prima configurazione 

(A) operativa, nella quale i mezzi (4a) di accoglimento stessi vengono movimentati 
fra loro secondo un moto relativo in compressione per disporsi in corrispondenza 
ed in fase con la detta stazione (3) di uscita della macchina (Ml) produttrice in - 
modo da ricevere ed accogliere i detti articoli (1 a), ed una seconda configurazione 

(B) operativa, nella quale i mezzi (4a) di accoglimento stessi vengono movimentati 
fra loro. secondo un moto relativo in espansione per disporsi in corrispondenza ed 

5 in fase con la detta stazione (6) di ingresso della macchina confezionatrice (MA) in 
modo da realizzare il trasferimento degli articoli (1 a) nella stazione (6) di ingresso 
stessa. 

2. Unita secondo la rivendicazione 1 , caratterizzata dal fatto che i detti mezzi (4a) 
di accoglimento sono montati mobili su mezzi (30) a guida per comprimer- 

20 si/espandersi alternativamente e relativamente fra loro sotto la spinta di mezzi 
motori. 

3. Unita secondo la rivendicazione 1 o 2, caratterizzata dal fatto che i detti mezzi 
(4a) di accoglimento comprendono una pluralita di tramogge (4a) prowiste di 
relative estremita di fondo (4b) apribili; le dette tramogge (4a) essendo atte a 

is ' '■ disporsi affacciate ed in fase con corrispondentl tramogge (3a) a passo fisso della 

i 

» ' I 
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detta stazione (3) di uscita in corrispondenza della detta prima configurazione (A) 
operativa, e a disporsi con le rispettive estremita (4b) di fondo affacciate ed in fase 
con corrispondenti tramogge (5a) a passo fisso di una linea (5) operativa terminale 
in corrispondenza della detta seconda configurazione (B) operativa; la detta linea 
5 (5) terminale essendo interposta f ra i detti mezzi di accoglimento e la detta stazione 
(6) di ingresso, con le rispettive tramogge (5a) disposte affacciate a corrispondenti 
sedi (6a) di un convogliatore (6) a sedi della detta stazione (6) di ingresso. 

4. Unita secondo la rivendicazione 1 o 2, caratterizzata dal fatto che i detti mezzi 
(4a) di accoglimento comprendono una pluralita di tramogge (4a) prowiste di 

10 relative estremita di fondo (4b) apribili; le dette tramogge (4a) essendo atte a 
disporsi affacciate ed in fase con corrispondenti tramogge (3a) della detta stazione 
(3) di uscita in corrispondenza della detta prima configurazione (A) operativa, e a 
disporsi con le rispettive estremita (4b) di fondo affacciate ed in fase con 
corrispondenti sedi (6a) di un convogliatore (6) a sedi della detta stazione (6) di 

1 5 ingresso in corrispondenza della detta seconda configurazione (B) operativa. 

5. Unita secondo la rivendicazione 3, caratterizzata dal fatto che la detta linea (5) 
operativa terminale e montata su di un supporto (50) mobile per muoversi alia 
medesima velocita del detto convogliatore (6) a sedi (6a) della stazione (6) di 
ingresso della macchina. (MA) confezionatrice. 

20 6. Unita per il trasferimento di articoli da un macchina produttrice ad una macchina 
confezionatrice, sostanzialmente come descritto e rivendicato con riferimento alle 
figure allegate. 
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